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Abstract 



PCT No. PCT/EP92/01379 Sec. 371 Date May 2. 1994 Sec. 102(e) Date May 2, 1994 PCT Filed Jun. 17, 
1992 PCT Pub, No. WO93/24190 PCT Pub. Date Dec. 9, 1993.The invention relates to a extrusion die tool 
for producing a hard metal or ceramic rod with at least one twisted internal bore (14). The nose (3) of the 
nozzle (2) has a smooth cylindrical channel (4). A bearer (6) is fitted coaxially inside the nozzle (2) which 
has a plurality of elastic threads (9) and/or channels or bores corresponding to the desired number of 
internal bores for the thread-shaped pressing of a plastic material into the extruded material. The bearer (6) 
and the nozzle nose (3) are rotary, i.e. they rotate about their longitudinal axes. The pitch of the twisted 
internal bores (14) produced is thus determined by the rotation speed of the thread bearer (6) and/or the 
nozzle nose (3) and the rate of flow of the extruded material. Rod blanks with high-precision helical internal 
bores (14) can thus be produced. 
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Description 

BACKGROUND OF THE INVENTION 

The invention relates to an extrusion tool for producing a hard metal rod or ceramic rod having at least one 
twisted internal borehole, where the outer die ring of the extrusion die exhibits a smooth cylindrical channel. 

Hard metal rods or ceramic rods having twisted, i.e. helical, internal boreholes, are further processed, for 
example, into drills. The twisted internal boreholes form the subsequent flushing and/or cooling channels to 
feed in the cooling and flushing agent. From the EP 01 81 035 it is known to twist the blank, emerging from 
the extruder, at an angular speed adjusted to the material flow, the desired drill geometry and to the helical 
course of the cooling channels by means of suitable twisting devices. To this end, additional twisting 
devices and adjusted controllers and regulators are required, in addition to the actual extrusion tool. The 
result of the twisting device attacking from outside the blank emerging from the extrusion tool is the 
undesired formation of scratches, contact marks and constrictions. An extrusion tool has become known 
from the DE 36 00 681 A1 , where the extrusion compound is already helically twisted during the extrusion 
process. To this end. the extrusion tool exhibits a die, to whose inner shell Is attached at least one flight, 
which extends helically in the squeezing direction and which forces radially from the outside a twisting 
motion upon the extrusion compound that is pressed through the die. To form the twisted boreholes, elastic 
pins are provided that project into the interior of the die and exhibit the desired flushing borehole diameter. 
No uniform twisting motion, acting over the entire cross section of the blank, can be produced with this 
extrusion tool, so that the necessary geometry of the ... the twisted boreholes, elastic pins are provided 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG 1st gestedt 

@ Strang prefiwerkzeug zur Herstellung eines Hartmetall- oder Keramikstabes mit gedrallten Innenbohrungen 

Es handelt sich um ein Strang preKwerkzeug zur Herstel- 
lung eines Hartmetall- Oder Keramikstabes mit mindestens 
einer gedrallten Innenbohrung (14). Das Mundstiick (3) der 
PreSduse (2) weist einen glatten zylindrischen Kanal (4) auf. 
Koaxial innerhalb der Pre&duse (2) ist ein Trager (6) 
angeordnet, der entsprechend der Anzahl der gewunschten 
Innenbohrungen (14) mehrere elastische Faden (9) und/oder 
Kanale bzw. Bohrungen zum fadenformigen Einpressen 
eines plastischen Materials in den Massestrom besitzt. Der 
Trager (6) oder das Dusenmundstuck (3) oder aber sowohl 
der Trager (6) als auch das Dusenmundstuck (3) sind 
drehbar ausgebildet, d. h. rotieren jeweils um ihre Langsach- 
se. Der Steigungswinkel der erzeugten gedrallten Innenboh- 
rungen (14) wird also durch die Rotationsgeschwindigkeit 
^ des Fadentragers (6) und/oder des Diisenmundstucks (3) 
und die Stromungsgeschwindigkeit der PreQmasse be- 
f stimmt. Es konnen somit Stabrohlinge mit schraubenformig 
verlaufenden Innenbohrungen (14) hoher Prazision erzeugt 
warden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein StrangpreBwerkzeug zur 
Herstellung eines Hartmetail-_oder Kcramikstabes mit 
mindesiens einer gedrallten Innenbohrung, bei dem das 
Mundstuck der PreQduse einen glatten zylindrischen 
Kanal aufweist. 

Harimeiall- oder Keramikstabe mit gedrallten. d. h. 
schraubenformigen, Innenbohrungen. werden beispiels- 
weise zu Bohrern weiterverarbeitet. Die gedrallten In- 
nenbohrungen bilden dabei die spateren Spul- bzw, 
Kiihlkanale zur Heranfiihrung des Kiihl- und Spiilmit- 
tels. Aus der EP 0 1 18 035 ist es bekanni, den aus der 
StrangpreBeinrichiung austretenden Rohiing mittels 
enisprechender Verdrilleinrichtungen mit einer auf den 
MaierialfluB, auf die gewunschte Bohrergeometrie und 
auf den Wendelverlauf der Kuhlkanale abgesiimmien 
WInkelgeschwindigkeit zu verdrillen. Hierfiir werden 
neben dem eigentlichen StrangpreBwerkzeug noch zu- 
saizliche Verdrilleinrichtungen und hierauf abgestimm- 
te Steuer- und Regelorgane benotigt. Durch die von 
auBen an dem aus dem StrangpreBwerkzeug austreten- 
den Rohiing angreifende Verdrilleinrichtung kommt es 
zu unerwunschter Bildung von Riefen. AnpreBmarken 
und Einschniirungen. Aus der DE 36 00 681 Al ist ein 
StrangpreBwerkzeug bekanntgeworden, bei dem die 
StrangpreBmasse bereits wahrend des StrangpreBvor- 
gangs wendelformig verdrillt wird. Zu diesem Zweck 
weist das StrangpreBwerkzeug eine Duse auf, an deren 
Innenmantel wenigstens ein in PreBrichtung wendelfor- 
mig verlaufender Steg angeordnei ist, der der durch die 
Diise gepreBten StrangpreBmasse von radial auBen her 
eine Drallbewegung aufzwingt. Zur Bildung der gedrall- 
ten Bohrungen sind elastische Stifte vorgesehen. die in 
den Duseninnenraum ragen und den gewtinschten SpOl- 
bohrungsdurchmesser aufweisen. Mit diesem Strang- 
preBwerkzeug laBt sich keine gleichmaBige, uber den 
gesamten Querschnitt des Rohlings wirkende Drallbe- 
wegung erzeugen. so daB die notwendige Geometric 
der gedrallten Innenbohrungen kaum eingehalten und 
erhalten werden kann. Wegen der am Diiseninnenman- 
tei angeordneten Stege laBt sich auch kein Stabmaterial 
mit glatter Mantelfiache erzeugen; vielmehr weist das 
erzeugte Stabmaterial an seiner Mantel- oder Aufienfla- 
che ausgepragle wendelformige Eindruckungen auf. 
AuBerdem kommi es wegen des abrasiven Verhaltens 
der verarbeiteten Hartmetall- bzw. Keramikmasse zu 
einem schnellen VerschleiB der Drallstege. so daB die 
Standzeit des Werkzeugs gering ist. Die Wiederaufar- 
beitung der Diisen z. B. durch Innenerodieren ist kosi- 
spielig und verteuert damit die Herstellung der Hartme- 
tall- bzw. Keramikstabe, SchlieBlich wurde auch schon 
ein StrangpreBwerkzeug vorgeschlagen, das im Inneren 
eine als Drallschnecke ausgebildete Dralleinrichtung 
aufweist. mit deren Hilfe die StrangpreBmasse wahrend 
des StrangpreBvorgangs schon innerhalb des Strang- 
preBwerkzeugs eine Drallbewegung erhalt und das ei- 
nen glatten zylindrischen Kana! aufweisende Diisen- 
mundstuck mit Drall verlSBt. Die Bildung der wendel- 
formigen Innenbohrungen erfolgt durch an der Drall- 
einrichtung befestigien elastischen Faden oder durch 
aus der Dralleinrichtung austretendes und in den Mas- 
sestrom eingepreBtes fadenformiges Material. 

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin. das Strang- 
preBwerkzeug nach dem Oberbegriff des Anspruches 1 
weiter zu vereinfachen und die Qualitat der hiermit her- 
gestellien Stabrohlinge weiter zu verbessern. 

Diese Aufgabe wird dadurch gelost, daB koaxial in- 
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nerhalb der PreBduse des SirangpreBwerkzeugs ein 
Trager angeordnet ist, der entsprechend der Anzahl der 
gewiinschten Innenbohrungen mehrere in das Diisen- 
mundstuck hineinragende Faden tragt, die entsprechend 

5 der Lage der Innenbohrungen in verschiedenem radia- 
len Abstand von der Langsachse angeordnei und befe- 
stigt sind. Dabei ist der Fadentrager und/oder das Du- 
senmundstiick drehbar ausgebildet, d. h. Fadentrager 
und/oder Diisenmundstiick rotieren um die Langsachse. 

10 Es ist also keine besondere Dralleinrichtung erforder- 
lich, die der gesamten durch die Diise gepreBten Masse 
einen Drall aufzwingt. Beim StrangpreBwerkzeug nach 
der Erfindung rotiert die StrangpreBmasse nicht. wah- 
rend der Fadentrager und/oder das innen glatte Dusen- 

15 mundstuck in Rotation gebracht wird bzw. werden. Der 
Steigungswinkel der erzeugten Drallkanale wird also 
durch die Rotationsgeschwindigkeit des Fadentragers 
bzw. des Dusenmundsiucks und die Strbmungsge- 
schwindigkeit der PreBmasse bestimmt. Bei roiierender 

20 glatter Diise, also einer Duse bzw. einem Diisenmund- 
stuck ohne Vorsprunge, Stege od. dgl.. wird unter dem 
hohen PreBdruck der Presse und durch die Oberflachen- 
reibung der Diise erreicht, daB die ausiretende PreB- 
masse nahezu schlupffrei mitroiiert. Zum Drehen des 

25 Fadentragers ist innerhalb der PreBdiise ein Antrieb 
angeordnei. Der Fadentrager ist nach einem weiteren 
Merkmal der Erfindung als sich zum Diisenmundstiick 
hin verjiingende Nabe gestaltet. d. h. sie weist die Form 
einer Propellernabe ohne Fliigel auf. ZweckmaBiger- 

30 weise ist die Nabe als Hohlnabe ausgebildet und weist 
mehrere, auf verschiedenen Teilkreisen liegende Boh- 
rungen auf. in die die Faden eingehdngt sind. Diese Fa- 
den tragen nach einem weiteren Merkmal an ihrem in 
das Diisenmundstuck ragenden Enden metaliische oder 

35 andere. ein Magnet- oder elekirisches Feld beeinflus- 
sende Teile. Hierdurch kann die Rotationsgeschwindig- 
keit der Faden und damit indirekt bei bekannter Aus- 
preBgeschwindigkeit der plastischen Masse die Drall- 
sieigung gemessen werden. Durch die in vorbesiimmien 

40 Absianden und in vorbestimmter Anzahl angeordneten 
Faden des Fadentragers warden im Massesirom strom- 
abwaris roiationssymmeirisch angeordnete schrauben- 
formig verlaufende Kanale erzeugt. die hohe Prazision 
aufweisen. Die Drallkanale konnen auch durch aus dem 

45 Fadentrager austretendes plastisches Material erzeugt 
werden. 

Die Erfindung wird nun anhand eines Ausfiihrungs- 
beispiels im Zusammenhang mit der Zeichnung naher 
erlautert. Es zeigen: 
50 Fig. 1 einen Langsschnitt durch das StrangpreBwerk- 
zeug in schematischer abgebrochenen Darstellung und 

Fig. 2 die Vorderansicht des Fadentragers mit Befe- 
stigungspunkten fiir die Faden auf verschiedenen Teil- 
kreisen. 

55 Das StrangpreBwerkzeug besieht im wesentlichen 
aus dem Gehause 1, das in die einsiiickig mit ihm ausge- 
bildete. sich konisch verjiingende Duse 2 ubergeht. Das 
Diisenmundstiick 3 weist einen glatten zylindrischen 
Kanal 4 auf und ist entweder einstiickig mit der Diise 2 

60 Oder aber als getrenntes Teil. wie dargestellt. ausgebil- 
det. Innerhalb der PreBdiise 2 ist in koaxialer Anord- 
nung ein Dorn 5 vorgesehen. an dem der Fadentrager 6 
befestigi ist. Dieser Fadentrager 6 ist in der Art einer 
Propellernabe etwa paraboloidformig gestaltet und 

t5 hohl ausgebildet. Wie in Fig. 2 zu erkennen. sind am 
Fadentrager 6 mehrere Befestigungsbohrungen 7 ange- 
ordnet. die auf verschiedenen Teilkreisen liegen, d. h. 
von der Langsachse 8 verschieden groBen radialen Ab- 
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stand besitzen. In diesen Bohrungen 7 sind Jewells elasti- 
sche Faden 9 befestigt, und zwar in einer Anzahl, die der 
Anzahl der spateren gedrallten Innenbohrungen ent- 
spricht. Die. Faden 9 ragen in das Dusenmundstuck 3 
hinein. Das Dusenmundstuck 3 kann feststehend ausge- 5 
bildet sein. Es kann aber auch drehbar sein. Auch der 
Fadentrager 6 kann feststehend oder aber drehbar aus- 
gebitdet sein. Im Falle der drehbaren Ausbildung von 
Fadentrager 8 und Dusenmundstuck 3 ist jeweils ein 
Antrieb vorgesehen, um den Fadentrager 8 bzw. das lo 
Dusenmundstuck 3 in Rotation zu versetzen. In Fig. 1 ist 
innerhalb des Dorns 5 ein Antrieb 10 angeordnet, der 
Liber die Welle 1 1 mit dem Fadentrager 6 in Verbindung 
steht und diesen in Rotation versetzt, wie durch den 
Pfeil A angedeutet. Die Rotation des Dusenmundstucks 15 
3 ist durch den Pfeil B symbolisiert. Die innerhalb des 
Ringspahs 12 zwischen Dorn 5 und Gehause 1 bzw. 
Duse 2 befindliche ICeramik- bzw. Hartmetallmasse 
wird durch eine nichi weiter gezeigte PreBvorrichtung 
(Extruder, Kolben usw.) am Fadentrager 6 vorbei in das 20 
Dusenmundstuck 3 gepreSt und tritt als Stabrohling 13 
aus, der anschlieBend durch Sintern weiterbehandeh 
wird. 

Es bestehen nun verschiedene Moglichkeiten, um in 
diesem Stabrohling 13 die gedrallten Innenbohrungen 25 
14 zu erzeugen. Zum einen kann der Fadentrager 6 in 
Rotation versetzt werden. Hierbei wird der Trager 6 
von innen her durch den Antrieb 10 mit einer bestimm- 
ten Winkelgeschwindigkeit angeirieben, um die ge- 
wiinschte Drallform zu erzeugen. Die StrangpreBmasse 30 
wird ausgepreBt und rotiert nicht. Die Rotationsge- 
schwindigkeit des FadentrSgers 6 und die (axiale) Stro- 
mungsgeschwindigkeit der PreBmasse bestimmen den 
Steigungswinkel der erzeugten Drallkanale 13. Das Du- 
senmundstuck 3 steht fest, d. h. rotiert nicht. In einem 35 
anderen Falle, bei dem das Dusenmundstuck 3 drehbar 
ist und der Fadentrager 6 feststeht, d. h. keinen Antrieb 
aufweisi, wird das glatte Dusenmundstuck 3 in Rotation 
gemaB Pfeii B versetzt. Es hat sich gezeigt. daB durch 
den hohen PreBdruck der Presse und die Oberflachen- 40 
reibung in der glaiien rotierenden Duse 3. obwohl diese 
keinerlei Vorsprunge od. dgl. aufweist. die austretende 
PreBmasse fast schlupffrei mitrotiert. Es werden deshalb 
auch auf diese weise Rohiinge mit exakt gedrallten In- 
nenbohrungen erzielt. SchlieBlich konnen sowohl der 45 
Fadentrager 6 als auch das Dusenmundstuck 3 rotierend 
ausgebildet sein, so daB eine Oberlagerung der Rota- 
tionsbewegung der Duse 3 und des Fadentragers 6 er- 
halten wird. Bei gleichgerichteten Rotation von Duse 
und Fadentrager findet also eine Verstarkung der Rota- 50 
tion, bei entgegengesetzter Rotation von Duse und Fa- 
dentrager eine Abschwachung der Rotation und damit 
des Dralls der Innenbohrungen statt. Der Fadentrager 6 
kann beispielsweise mit konstanter Geschwindigkeit ro- 
tieren, wahrend die Rotationsgeschwindigkeit der Duse 55 
3 variabel ist und evtl. Drallfehler ausgleicht. Um die 
Rotationsgeschwindigkeit der Faden 9 zu messen und 
damit bei bekannter AuspreBgeschwindigkeit der Mas- 
se die Drailsteigung festzustellen. tragen die Enden der 
Faden 9 im Bereich innerhalb des Dusenmundstucks 3 eo 
metallische oder andere, ein Magnetfeld oder ein elek- 
trisches Feld beeinflussende Teile. Mit einer auBen an- 
geordneten, nicht weiter gezeigten MeBeinrichtung 
kann sodann die Rotationsgeschwindigkeit bestimmt 
und je nach den Erfordernissen geandert werden. Insge- 55 
samt ergibt sich als ein einfach aufgebautes Strangwerk- 
zeug, mit dem an der Mantelflache vollig glatte Stabroh- 
linge mit hochprazis gedrallten Innenbohrungen er- 
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zeugt werden konnen. 

Anstelle der elastischen Faden 9 kann zur Erzeugung 
der Drallkanale 14 auch plastisches Material in den 
Massestrom eingepreBt werden, Dabei tritt dieses pla- 
stische Material fadenfdrmig aus den Bohrungen 7 des 
Tragers 6 aus, wobei die Bohrungen 7 noch mit nicht 
weiter dargestellten Kanalen und einer entsprechend 
ausgebildeten PreBkammer od. dgl. in Verbindung ste- 
hen. Das plastische fadenformige Material enthalt als 
Fullmasse ein metallisches Pulver, das das Magnet- oder 
elektrische Feld einer ebenfalls nicht weiter gezeigten 
MeBeinrichtung beeinfluBt und zur Bestimmung der 
Rotationsgeschwindigkeit herangezogen wird. Auch mit 
dieser Variante des StrangpreBwerkzeugs lassen sich 
Stabrohlinge mit glatter Mantelflache und exakten 
Drallbohrungen herstellen. 



Patentanspruche 



K StrangpreBwerkzeug zur Herstellung eines Hart- 
metall- oder Keramikstabes mit mindestens einer 
gedrallten Innenbohrung, bei dem das Mundstiick 
der PreBduse einen glatten zylindrischen Kanal 
aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB koaxial in- 
nerhalb der PreBduse (2) ein Trager (6) angeordnet 
ist, der entsprechend der Anzahl der gewunschten 
Innenbohrungen (14) mehrere in das Dusenmund- 
stuck (3) hineinragende elastische Faden (9) und/ 
oder Kanale bzw. Bohrungen (7) zum fadenformi- 
gen Einpressen eines plastischen Materials in den 
Massestrom aufweist. die entsprechend der Lage 
der Innenbohrungen (14) in verschiedenen radialen 
Absianden von der Achse (8) befestigt bzw. ange- 
ordnet sind. 

2. StrangpreSwerkzeug nach Anspruch 1. dadurch 
gekennzeichnei. daB der Trager (6) drehbar ausge- 
bildet ist. wobei innerhalb der PreQdiise (2) bzw. des 
Dorns (5) ein Antrieb (10) angeordnet ist. 

3. StrangpreBwerkzeug nach Anspruch 1. dadurch 
gekennzeichnet, daB bei feststehendem Fadentra- 
ger (6) das Mundstiick (3) der Diise drehbar ist. 

4. StrangpreBwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet. daB sowohl der Fadentrager (6) als 
auch das Dusenmundstuck (3) drehbar ausgebildet 
sind. 

5. StrangpreBwerkzeug nach einem der Anspriiche 
I bis 4, dadurch gekennzeichnet. daB der Fadentra- 
ger (6) als sich zum Dusenmundstuck (3) hin verjiin- 
gende Nabe gestaltet ist. 

6. StrangpreBwerkzeug nach einem der Anspruche 
1 bis 5. dadurch gekennzeichnet, dafi die Faden (9) 
an ihren in das Dusenmundstuck (3) ragenden En- 
den metallische oder andere, ein Magnet- oder 
elektrisches Feld beeinflussende Teile aufweisen. 

7. StrangpreBwerkzeug nach einem der Anspruche 
1 bis 5. dadurch gekennzeichnet, daB das in den 
Massestrom eingepreBte plastische Material als 
Fullmasse ein metallisches Pulver zur Beeinflus- 
sung des Magnet- oder elektrischen Feldes einer 
MeBeinrichtung enthalt. 

8. StrangpreBwerkzeug nach einem der Anspruche 
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die die Faden 
(9) tragende bzw. das fadenformige Material aus- 
pressende Nabe (6) als Hohlnabe ausgebildet ist 
und mehrere Bohrungen (7) auf verschiedenen Teil- 
kreisen aufweist. in die die Faden (9) eingehangt 
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slnd bzw. aus denen das plastische Material ausge- 
preOt wird. 
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